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A plastic injection moulding nozzle with a heat 



source (6), a gate (12) and a molten material flow 
channel (8) contains at least one temperature- 
equalising element (13) that reduces the 
difference between the temperature of the molten 
material in the heated part (1) of the nozzle and 
the temperature of the molten material in the gate 

(12) in the non-heated part (2) of the nozzle by 
heat conductivity (16), heat insulation and/or heat 
reflection. The temperature equalising element 

(13) preferably surrounds the flow channel (8). 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Duse zur Spritz- 
gussverarfoeitung von Kunststoffen. 
[0002] In einer Spritzgussmaschine wird ublicherwei- 
se zunachst Kunststoffgranulat erhltzt und zu einer 
Kunststoffschmeize verflussigt. Die Kunststoffschmelze 
gelangt durch eine Duse uber ernen Anschnitt am Du- 
senkopf zu einem KunststpfformteiL Die Duse verfugt 
uber eine Wamnequeile; die Warmequelle kann entwe- 
der a!s direkte Heizung am Dusenkorper oder indirekt, 
mittels Warmeleitung von anderen Teilen der Vorrich- 
tung, Warme an die Duse abgeben. Unbeheizte Dusen 
nehmen Warme von einem Verteiler bzw. Heisskanal- 
block Oder von einem beheizten Zylinder der Spritz- 
gussmaschine auf. 

[0003] Ein Problem bei sofchen Dusen ist immer der 
Temperaturabtall im unbeheizten Dusenleil. Im Berelch 
der Warmequelle ist die Temperatur der Kunststoff- 
schmelze hoch, Im wesentlichen glek^h derjenigen der 
Warmequelle. Wegen Warmeverlusten infolge von War- 
meleitung, Konvektbn und Strahlung nimmt jedoch die 
Temperatur der Kunststoffschmelze mit wachsendem 
Abstand vom beheizten Bereich ab. Am Anschnitt des 
Dusen kopfes kann sie' wesentlich nledriger sein als im 
beheizten Bereich. 

[0004] Der Temperaturabfall in der Duse kann zu fa- 
talen Storungen des ganzen Verarbeitungsablaufs fuh- 
ren. Sobald die Temperatur der Kunststoffschmelze un- 
ter dem Kristallitschmelzpunkt des Kunststoffes liegt. 
friert das Schmelzgut ein. und die Duse wird tunktions- 
unfahig. Will dies der Aniagenbediener durch eine Er- 
hohung der Heizleistung verhindern oder ruckgangig 
machen, so kann es geschehen, dass das Schmelzgut 
durch Oberhitzung im beheizten Bereich beschadigt 
wird. 

[0005] Abgesehen von solchen Storungen haben 
konventionelle Sprrtzgussdusen noch weitere Nachtei- 
le. Die oben beschrlebenen Probleme machen die Be- 
dienung und Oberwachung der Aniage personalinten- 
siv. Jeder Kunststoff ist nur in einem bestimmten Tem- 
peraturfenster verarbeitbar. Deshalb muss ideaienveise 
fur einen bestimmten Kunststoff die Duse so dimensb- 
niert werden, dass an ihrem Eingang die maxirmfe Ver- 
arbeitungstemperatur nicht uber- und an ihrem Aus- 
gangdie minimale Verarbertungstemperatur nicht unter- 
schritten wird. Eine Verarbeitung von verschiedenen 
Kunststoffen mit derselben Duse kann also problema- 
tisch sein. Auch wenn eine bestinvnte Duse den f Or ei- 
nen bestimmten Kunststoff erforderlichen Temperatur- 
bereich einhalt, so kann sich ein grosser Temperaturab- 
tall wahrend der Verarbeitung trotzdem nachleilig so- 
wohl auf das Fliessverhalten der Kunststoffschmelze in 
der Duse als auch auf die Eigenschaften des Produktes 
auswirken. Ein emeutes Hochfahren der Aniage nach 
einem Einf rieren des Kunststoffes in der Duse kann pro- 
blematisch sein, weil wahrend des Aufheizvorgangs der 
Kunststoff im beheizten Bereich bereils geschmolzen. 



im Anschnittbereich jedoch noch fest sein kann. 
[0006] Diese Nachteile konnten teilweise verhindert 
werden, indem die DOse direkt beheizt wird. Damit mOs- 
sen aber andere Nachteile in Kauf genommen werden. 
s Die Heizung - meist in Form von Heizbandern der zur 
Regelung benotigte Themnofuhler sowie die benotigten 
elektrischen Leitungen und Kontakte sind storungsan- 
fatlig. Sie benotigen ausserdem viel Platz im Eintauch- 
berek:h. 

10 [0007] Zur Venminderung der oben geschilderten Pro- 
bleme ist ein Heisskanalsystem mit indirekt beheiztem 
Warmeleittorpedo bekannt, bspw. aus der Informations- 
schrift 'Technische Kunststoffe: Berechnen - Gestalten 
- Anwenden. C.2.1 Heisskanalsystem indirekt beheizter 

IS Warmeleittorpedo" der Hoechst AG, Ausgabe 1982, 4. 
Auflage. Bei einem sofchen Heisskanalsystem beftndel 
sich im unbeheizten Dusenteil ein "Warmeleittorpedo*. 
im folgenden "Torpedo" genannt. Diser Torpedo ist im 
wesentlichen ein von der Kunststoffschmelze umflosse- 

^ ner Stab im unbeheizten DQsenteil. Er hat guten ther- 
mtschen Kontakt mit dem beheizten Dusenkorper und 
eine hohe Warmeleitfahigkeit. Dank diesen Eigenschaf- 
ten ubertragt der Torpedo Warme vom beheizten Du- 
senteil in den Anschnittbereich und sorgt dafur, dass die 

2S Fonmmasse bis in den Anschnittbereich schmelzflussig 
bleibt. 

[0008] Mit dem Torpedo kann zwar cter Temperatur- 

abfall im unbeheizten Dusenteil etwas vermindert wer- 
den. doch reicht diese Verminderung im allgemeinen 

30 nicht aus, um die meisten oben geschilderten Nachteile 
zu beheben. Auch der Torpedo kann nicht verhindern, 
dass viel Warme von der Kunststoflschmetze nach aus- 
sen, ins Spritzgusswerkzeug, abfliesst. Er fOhrt zwar 
Wamne durch die Mitte des Kanals, in welchem die 

3S Kunststoffschmelze, fliesst, nach. doch geht ein grosser 
Teil dieser Warme ungehindert nach aussen verloren. 
Ferner zeigen Berechnungen, dass zur Verminderung 
des Temperaturabfalls dickwandige Torpedos und brei- 
te Durchflusskanale erforderlich sind; dies fuhrt dazu. 

40 dass der unbeheizte Dusenteil einen retativ grossen 
Durchmesser aufwelst und viel Platz einnimmt. 
[0009] Eine andere technische Massnahme zur Ver- 
minderung des unerwunschten Temperaturabfalls wird 
in der Patentschrift US-4.268.241 beschrieben. Ge- 

45 massdieserSchrift wirddervordere, unbeheizte Teil der 
Duse mit einem warmeleitenden rohrenformigen Ein- 
satz versehen. Mit dieser Losung wird das Problem des 
Temperaturabfalls ebenfalls vermindert, aber nicht be- 
friedlgend gelost Der unbeheizte Dusenteil Ist In der Du- 

so se gemass US-4,268,241 relativ lang, so dass die Tem- 
peratur im unbeheizten Dusenteil zum Anschnitt hin re- 
lativ stark abnimmt. Dieser Nachteil ist dadurch bedingt, 
dass die Heizung mittels einer Schraubenmutter an der 
Duse^befestigt ist. Auch bei dieser Losung mussen re- 

55 lativ dickwandige Einsatze venn/endet werden, was wie- 
derum zu einem unerwunscht grossen DOsendurch- 
messer fuhrt. 

[0010] Der Erfindung liegt die Auf gabe zugrunde, den 
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Temperaturabfall in der SpritzgussdOse unter einen kri- 
tlschen Wert zu verringem und die oben beschriebenen 
Nachteile bekannter Vorrichtungen zur Spritzgussverar- 
beitung von Kunststoffen zu beseitigen. 
[001 1] Die Erfindung lost die Aufgabe durch Einf Ogen s 
eines Oder mehrerer temperaturausgleichender Ele- 
mente In spezieller Anordnung in die Duse, wie in den 
Patentanspruchen definiert. 

[0012J Die erfindungsgemasse Duse sorgt fur eine 
bessere Warmevertenung und dannit fur ein stabileres io 
Temperatufverhalten in der kritischen Zone einer Spritz- 
gussdOse. Sie benutzt ein oder mehrere zusatz«che 
temperaturausgleichende Elemente, deren Wirkung 
grundsatzlich auf den drei physikalischen Phanomenen 
Warmefeitung, Warmeisolation und/oder Warmereflexi- is 
on beruht. Diese Phanomene konnen, je nach Ausfuh- 
rungsform, einzein oder nrtitelnander kombiniert zur An- 
wendung gebracht werden. Durch Warmeteitung wer- 
den Warmeverluste ausgeglichen. durch Warmeisotatl- 
on bzw. Warmereflexion werden Warnrieverluste ver- 20 
mindert. 

[0013] Die temperaturausgleichenden Elemente in 
der erfindungsgemassen Duse zur Spritzgussverarbei- 
tung von Kunststoffen sind zusatzliche Elemente in der 
Duse, wetehe die Temperaturdifferenz zwischen dem 2S 
beheizten Bereich und dem Anschnftt des Dusenkopfes 
mrttels Warmeteitung. Wamrieisolatran und/oder War- 
mereflexion verringern. Sie wirken einer Abkuhlung der 
Kunststoffschmeize entgegen und verringern somit den 
Temperaturabfall in der Kunststoffschmeize zwischen 3o 
dem beheizten Bereich unddem Anschnitt. Mitanderen 
Worten: Sie gteichen die Temperatur der Kunststoff- 
schmeize entlang Ihres Weges durch die Duse und/oder 
den Dusenkopf aus. 

[0014] In einer bevorzugten Ausfuhnjngsform umge- 35 
ben die temperaturausgleichenden Elemente im we- 
sentlfchen den Durchflusskanal bzw. den Ringspaft, in 
wefchem die Kunststoffschmeize durch die Duse und/ 
oderden Dusenkopf fliesst. EIntemperaturausgleichen- 
des Element kann beispielsweise als gerader Hohlzy- 40 
Under oder Rohr ausgebildet sein. Mehrere temperatur- 
ausgleichende Elemente konnen beispielsweise als Zy- 
linderschalen mit verschiedenen Radien, die koaxial in 
der Duse und/oder im Dusenkopf angeordnet sind, aus- 
gebildet sein. Eine solche Anordnung kann die tempe- 4S 
raturausgleichende Wirkung in der Duse verstarken. 
[0015] Die temperaturausgleichende Wirkung der 
temperaturausgleichenden Elemente beruht, wie oben 
enjvahnt, auf Wanneleitung, Warmeisolation und/oder 
Warmereflexion. Ein temperaturausglelchendes Ele- so 
ment kann demgemass warmeleitende, warmeisolie- 
rende und/oder warme reflektierende Eigenschaften 
aufweisen. Ein warmeleitendes temperaturausglel- 
chendes Element besteht zumindest teilweise aus ei- 
nem oder mehreren warmeleitenden Materialien wie ss 
Kupfer, einer Kupferlegierung oder Stahl. Es steht in 
thermlschem Kontakt mit dern beheizten Befelch, himmt 
von diesem Warme auf, leilet sie in Richtung /Vnschnitt 



und gibt sie an die Kunststoffschmeize ab, wodurch es 
Warmeverluste ausglercht. Ein warme isolierendes tem- 
peraturausglelchendes Element schirmt das Dusenin- 
nere, einen eventuell vorhandenen Torpedo und even- 
tuelle andere temperaturausgleichende Elemente ther- 
misch gegen aussen ab und vermindert somit durch 
Warmeteitung verursachte Warmeverluste der Kunst- 
stoffschmeize. Es kann aus einem wamneisolierenden 
Material wie Kunststoff oder Keramik oder auch aus ei- 
ner Luftschicht bestehen. Ein wamiereflektierendes 
temperaturausglefchendes Element reflektiert Warme 
ins Duseninnere zuruck und vemiindert somit durch 
Warmestrahlung verursachte Warmeverluste der 
Kunststoffschmeize. Es kann beispielsweise aus einer 
Aluminium- und/oder Chrom-Nickel-Schicht bestehen. 
In bestimmten Ausfuhrungsfonmen ist es unter Um- 
statnden nicht moglkih, exakl zwischen warmeleiten- 
den, warmeisolierenden und/oder warmereflektieren- 
den temperaturausgleichenden Elementen zu unter- 
schekien, weil ein temperaturausglelchendes Element 
mehrere dieser thermischen Eigenschaften in srch ver- 
einlgen kann. 

[0016] Ein Oder mehrere temperaturausgleichende 
Elemente erhohen die Betrlebssicherheit von Sprltz- 
gussverarbeitungsanlagen wesentlich. EInerseits ver- 
hindem sie unter nonmalen Betriebsbedlngungen das 
Einfrieren des Schmelzgutes im Anschnitt, andererseits 
bannen sie die Gefahr des Verbrennens oder Uberhil- 
zens des Schmelzgutes durch NAermeWung der Nachre- 
gulierung von Hand. Ausserdem ist dank dem oder den 
temperaturausgleichenden Elementen die Verarbei- 
tungstemperatur des Schmelzgutes innerhalb eines re- 
latlv klelnen Temperaturbereiches definierbar, sodass 
ein und dieselbe Duse fur die Verarbeitung verschiede- 
ner Kunststoffe benutzt werden kann. Das Fliessverhal- 
ten der Kunststoffschmeize im unbeheizten Dusentell 
und die Eigenschaften des Produktes sind besser kon- 
trollrerbar. Die erfindungsgemasse Vorrichtung ermog- 
licht uberhaupt erst die Verarbeitung von flammge- 
schutzten oder thermisch empfindlichen Kunststoffen 
Oder von Kunststoffen, die ein enges Verarbeitungstem- 
peraturfenster aufweisen. Sie beseitlgt auch die oben 
geschllderten Probfeme belm Hochfahren einer Aniage 
mit in den Heisskanalen eingefrorenem Kunststoft; da- 
durch werden Betriebsunterbruche problemtos moglich. 
Dusen mit temperaturausgleichenden Elementen kon- 
nen zudem mit kleineren Durchmessern dimensbnrert 
und damit platzsparender eingesetzt werden. Ausser- 
dem konnen sie bel Bedarf langer als bisher gestaltet 
werden. 

[001 7] Im folgenden wird die erfindungsgemasse Du- 
se mit einem oder mehreren temperaturausgleichenden 
Elementen anhand von Figuren detailliert beschrieben. 
Dabel zeigen: 



«=^jg- 1-5 schematische Langsschnltte durch 

verschiedene Ausfuhrungsformen ei- 
ner erfindungsgemasse Duse. 



3 



EP 0835 176 B1 



6 



Fig. 6 und 7 schematische Querschnltte durch 
verschiedene Ausfuhrungsformen ei- 
ner erfindungsgemassen Duse. 



^'9- 8 qualitative axiale Temperaturverlaufe 

in einer erfindungsgemassen Duse 
und in einer Duse gemass dem Stand 
der Technik sowie entsprechende 
schematische Langsschnlttzeichnun- 
gen und 

9 qualitative radiale Temperaturverlau- 

fe in einer erfindungsgemassen DOse 
und in einer Duse gemass dem Stand 
der Technik sowie entsprechende 
schematische Querschnitlzefchnun- 
gen. 

[0018] FIgur 1 zeigt schematisch einen Teil einer er- 
fiTKJungsgemassen Duse zur Sprftzgussverarbertung 
von Kunststoffen im Langsschnilt; ein Torpedo, welches 
ebenfalls zur erfindungsgemassen Duse gehort, ist hier 
nicht eingezeichnet, um zunachst die Wirkung eines 
temperaturausgleichenden Elementes erklaren zu kon- 
nen. 

[0019] In der Darsteflung lassen sich ein beheizter 
DOsenteil 1 und ein unbeheizter Dusenteil oder Dusen- 
kopf 2 erkennen, ebenso ein Kunststoffomiteil 3. Kunst- 
stoffschmelze gelangt durch einen Schmelzkanal 4 in 
einen DOsenkopfvorraum 5. Eine Wanmequelle 6 halt 
die Temperatur Th der Schmeize im DOsenkopfvorraum 
5 auf einer zerllich und ortlfch konstanten, dem zu ver- 
arbeitenden Kunststoff angepassten Temperatur T„ von 
typlschenwelse ca. 300 *C. Die Wamiequelte 6 kann als 
Heizung in Form von Heizbandern ausgebildet sein. Ei- 
ne direkte Heizung kann bei unbeheizten Dusen auch 
entfallen; bei einer unbeheizten Duse ist die Warme- 
quelle 6 ein Verteiler bzw. Heisskanalbfock oder ein be- 
heizter Zyllnder der Spritzgussmaschine. Vom DOsen- 
kopfvorraum 5 gelangt die Kunststoffschmeize in einen 
Durchflusskanal 8 und welter zu einem Anschnitt 12. 
Durch den Anschnitt 12 wird die Kunststoffschmeize in 
das Kunststofformteil 3 gespritzt. Der unbeheizte Du- 
senteil 2 ist in einem Werkzeug 17 eingetaucht. 
[0020] Die bis hierhin beschriebenen Bestandteile 
sind auch in herkommlichen Vorrichtungen zur Spritz- 
gussverarbeitung von Kunststoffen zu finden. Das We- 
sentllche an der vorliegenden Erfindung ist ein tempe- 
rature usgleichendes Element 13, ein zusatzliches Ele- 
ment in spezieller Anordnung in der Duse mit der Auf- 
gabe, den Temperaturabfall der Kunststoffschmeize in 
der Duse zu minimleren bzw. zu verringern. Das tempe- 
raturausgleichende Element 13 umgibt vorzugswelse 
den Durchflusskanal 8; Im Beispiel von Fig. 1 biWet es 
sogar die aussere Begrenzung des Durchflusskanals 8. 
Andere geometrische Anordnungen srnd, wie weiter un- 
ten gezeigt wird, auch mogfich^ In Fig. 1 ist nur ein tem- 
peraturausgleicherides Element 13dargestellt; eine er- 



findungsgemasse DOse kann aber auch mehrere tem- 
peraturausglefchende Elemente in spezieller Anord- 
nung belnhalten. 

[0021] Das temperaturausgleichende Element 13 
5 wirkt wamneleitend. warmeisolierend und/oder warme- 
reflektierend und ist vorzugswelse aus Materialien auf- 
gebaut. welche mindestens eine dieser Eigenschaften 
in ausgepragtem Masse aufweisen. Ein warmelelten- 
des temperaturausgleichendes Element 13 steht in 
10 themnischem Kontakt mit dem behelzten Bereich der 
Vorrichtung. in Fig. 1 beispielsweise mit dem behelzten 
Dusenteil 1 bzw. mit der Heizung 6. So kann es Warme. 
angedeutet durch Pfelle 16. vom beheizten Dusenteil 1 
aufnehmen und bis zum Anschnitt 12, entlang einer 
'5 Lange L, leiten. Damit gfeicht es Warmeverluste durch 
Warmeleitung aus. Es kann beispielsweise aus Kupfer, 
einer Kupferlegierung oder Stahl bestehen. Ein warme- 
isolierendes terpperaturausgleichendes Element 13 
schirmt das Dusenkopfmnere 8 und/-oder eventuelle 
20 weiteretemperaturausgleichende Elemente gegenaus- 
sen, beispielsweise gegen das Werkzeug 17, ab. Es 
kann beispielsweise aus einem warmeisolierenden Ma- 
terial wie Kunststoff, Keramik oder Sinterkeramlk beste- 
hen Oder auch als Luftschlcht oder V&kuumschicht aus- 
2S geblMet sein. Ein warmereflektierendes temperaturaus- 
gleichendes Element reflektiert Warme, angedeutet 
durch Pfelle 15. ins Dusenkopfinnere 8 zurOck und ver- 
mindert somit durch Warmestrahlung verursachte War- 
meverluste der Kunststoffschmeize. Es kann belsplels- 
30 weise aus einer Aluminium- und/oder Chrom-Nickel- 
Schicht bestehen. 

[0022] FIgur 2 zeigt eine bevorzugte Ausfuhrungs- 
form einer erfindungsgemassen Duse. Die Hauptbe- 
standteile beheizter DOsenteil 1 und unbeheizter Du- 
35 senteil oder Dusenkopf 2 wurden schon aniasslich der 
Fig. 1 erlautert, ebenso das Kusntstofformteil 3. den 
Schmelzkanal 4, der DOsenkopfvorraum 5, die Heizung 
6 und das Werkzeug 17. Zusatzlich ist die in Fig. 2 dar- 
gestelle Duse mit einem Torpedo 9 ausgestattet. Der 
40 Torpedo 9 wird indirekt durch den beheizten Dusenteil 
1 beheizt; Reile 10 deuten den entsprechenden 
Warmefluss an. Die Kunststoffschmeize gelangt Ober 
mehrere Durch lasse 7 zu einem den Torpedo 9 umge- 
benden Ringspalt 14 und schliesslich an einer Torpedo- 
45 spitze 1 1 vorbei durch den Anschnitt 1 2 zum Kunststoff- 
formteit 3. 

[0023] In der Ausfuhrungsform von Fig. 2 sind zwel 
temperaturausglek:hende Elemente vorhanden: ein 
warmeleitendes temperaturausgleichendes Element 
50 13.1 und ein warmeisolierendes temperaturausglei- 
chendes Element 13.2. Das warmeleitende temperatur- 
ausgleichende Element 13.1 steht in thermischem Kon- 
takt mit dem beheizten Dusenteil 1 , sodass es Warme, 
angedeutet durch Pfelle 16, vom beheizten Dusenteil 1 
55 aufnehmen und bis zum Anschnitt 12, entlang einer 
Lange L, leiten kann. Das warme isolierende tempera- 
turausgleichende Element 13.2, das beispielsweise ei- 
ne Luftschlcht sein kann, schirmt das Dusenkopfinnere, 
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dh. den Torpedo 9 und den Ringspatt 8, sowie das war- 
meleitende temperaturausgleichende Element 13.1 ge- 

gen das Werkzeug 17 ab. 

[0024] Das warmeleitende temperaturausgleichende 
Element 13.1 kann mtt mindestens einem warmeisoiie- 
renden Stutzetement 18 gegen das Werkzeug 17 abge- 
stutzt bzw. gefuhrt Oder abgedichtet sein. Das warme- 
leitende temperaturausgleichende Element 13.1 kann 
in thermischem Kontakt mit dem Torpedo 9 stehen oder 
sogar aus dem gleichen Stuck get ertigt sein wie der Tor- 
pedo 9. 

[0025] Eine andere Ausf uhrungsform der erfindungs- 
gemassen Duse zeigt Figur 3. Hier sind fOnf tempera- 
turausgleichende Elemente vorhanden: zwei warmelei- 
tende temperaturausgleichende Elemente 13.11 und 
13.12 sowie drei warmeisolierende temperaturausglei- 
chende Elemente 13.21, 13-22 und 13.23. Die tepme- 
raturausgeleichenden Elemente 13.11, 13.12. 13.21-23 
sind im wesentlichen als koaxiale gerade Hohlzylinder 
Oder Ftohre um den Durchftusskanal 8 und urn ein DO- 
senrnnenrohr 19 angeordnet. wobei radial nach aussen 
jeweils ein wamieisolierendes auf ein warmelettendes 
temperaturausgelelchendes Element folgt und umge- 
kehn. 

[0026] Eine solche Anordnung von koaxialen tempe- 
raturausgleichenden Elementen 13.11, 13.12, 13.21-23 
hat sehr gute temperaturausgleichende Eigenschaften. 
Die Temperatur fallt kaskadenartig nach aussen leicht 
ab. Im Durchflusskanal 8 ist jedoch entlang einer Lange 
L von bis zu mehreren Zentimetem kaum ein Tempera- 
turabfall zu beobachten. So kann also die Lange des 
unbeheizten Dusenteils 2 besonders gross gewahit 
werden, ohne dass ein nennenswerterTemperaturabfall 
in der DQse auftritt. 

[0027] Bei der Ausf uhrungsfonm von Fig. 3 steht kein 
temperaturausgleichendes Element In Kontakt mit der 
Kunststoffschmelze. Dies hat den Vorteil, dass die tern- 
peralurausgleichenden Elemente 13.11, 13.12, 
13.21-23 mechanisch nicht stabil und abrasurfest sein 
mOssen, dafur in Bezug auf ihre thermischen Eigen- 
schaften optlmiert werden konnen. Das 'mit der Kunst- 
stoffschmelze in Kontakt stehende DOseninnenrohr 19 
kann beispielsweise aus Warrrkarbeitsstaht bestehen, 
die warmeieitenden temperaturausglelchenden Ele- 
mente 13.11 und 13.12 aus einer Kupferlegieaing. Die 
warmeisolierenden temperaturausglelchenden Ele- 
mente 13.21-23 konnen beispielsweise Luftschichten 
bzw. Luftspalte sein. Der Torpedo 9 kann beispielsweise 
aus Molybdan bestehen. 

[0028] Ein welterer Vorteil des Ausfuhrungsbeispiets 
von Fig. 3 ist, dass damit unterschiedliche Temperatur- 
ausdehnungen von Duse und Werkzeug 17 ausgegli- 
chen werden konnen. Die Luftschrchten 1 3.21 -23 erlau- 
ben namlbh bis zu einem gewissen Masse Verbiegun- 
gen der Metallrohre 1 3. 11 , 1 3. 12 und ermoglichen damit 
kleine Verschiebungen der Duse bezOglich des Werk- 
zeuges 17 in radialer Richtung. Die Losung des Tempe- 
raturausdehnungsproblems ist besonders wichtig bei 



Muttikopf-DOsen. 

[0029] Eine weitere Ausf uhrungsform der erfindungs- 
gemassen Duse ist in Fig. 4 dargestellt, aus Symme- 
triegrunden im wesentlichen nur erne Halfte. Die geo- 
5 metrische Anordnung ist ahnlich wie in Fig. 2. Der we- 
senttiche Unterschied besteht darin, dass die DOse von 
Fig. 4 eine Kombination eines warmereflektierenden 
temperaturausgleichendne Elementes 13.3 und eines 
warmeisolierenden temperaturausglelchenden Ele- 
10 mentes. 1 3.2 beinhaltet Weitere, hier nicht dargesteilte 
Kombinatk}nen von warmeieitenden, warmeisolieren- 
den bzw. warmereflektierenden temperaturausglel- 
chenden Elementen 13.1, 13.2 bzw. 13.3 s'md moglich 
und gehoren auch zur Erfindung. 
15 [0030] Die Figuren 5-7 befassen sich mit der geome- 
trischen Form der temperaturausglelchenden Elemen- 
te; ihre innere Struktur, Beschaffenheit und physikali- 
sche Funktionsweise spielt dabei eine untergeordnete 
Rotie. In den Figuren 1-4 haben die temperaturausglel- 
chenden Elemente 13 bzw. 13.1, 13.2 bzw. 13.11, 
13.12, 13.21-23 die Form von geraden Hohlzylindern 
Oder Rohren. Dies muss nicht notwendigerweise so 
sein; aus themio- Oder hydrodynamischen Enwagungen 
konnten sich andere Formen ais vorteilhafter erweisen. 
Ein Beispiel dazu gibt die FIgur 5, Hier hat das warme- 
leitende temperaturausgleichende Element 13.1 die 
Fomn eines hohlen geraden Kegelstumpfes, der nach 
unten zusammenlauft. Irn oberen Teil der DQses wird so 
ein "Reservoir* gebitelet. 

[0031] Die Figuren 6 und 7 zeigen schematische 
Querschnitte durch erfindungsgemasse Dusen. FIgur 6 
zeigt einen QuerschnItt durch die in Fig. 2 mit VI -VI be- 
zeichnete Ebene. Die temperalurausglefchenden Ele- 
mente 1 3. 1 und 1 3.2 haben im QuerschnItt die Form von 
konzentrischen Kreisringen mit verschredenen Radien. 
FIgur 7 zeigt einen QuerschnItt durch die in Fig. 3 mit 
Vll-VII bezeichnete Ebene. Die temperaturausglelchen- 
den Elemente 13.11, 13.12, 13.21-23 haben im Quer- 
schnItt die Form von konzentrischen Kreisringen mit 
verschledenen Radien. Konrtbinationen der gezeigten 
Beispiele und weitere, auch nicht kreissymmetrische 
geometrische Querschnittformen der temperaturaus- 
glelchenden Elemente sind naturlich moglich. 
[0032] Die Figuren 8 und 9 befassen sich mit Tem- 
peratun^erlaufen in der Duse. Ats Beispiel wird eine. er- 
findungsgemasse Duse mit einem warnDeleitenden tem- 
peraturausglelchenden Element 13.1 , einem warmeiso- 
lierenden temperaturausglelchenden Element 13.2 und 
einem Torpedo 9, wie In den Figuren 2 und 6, betrachtet, 
Wenn das oder die temperaturausgleichenden Elemen- 
te eine andere physikalische Wirkungsweise besitzen, 
wenn sie eine andere als die hier dargesteilte geome- 
trische Form haben oder wenn der Torpedo 9 fehit, so 
konnen sich die Temperaturverlaufe geringfugig veran- 
dern. Die vorteilhafte Wirkung der temperaturausglei- 
chenden Elemente bleibtaber dieselbe: moglichst gute 
Erhaltung der Schmelzguttemperatur gegen den An- 
schnitt 12 hin. 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



5 



9 



EP0 835 176 B1 



10 



[0033] i n Fig. 8 werden qualitative axiale Temperatur> 
verlaufe mit temperaturausgleichenden Elementen und 
ohne lemperaturausgleichende Elemente betrachtel. 
Auch der dazugehorige Langsschnitt dutch die Duse ist 
schema! isch dargestelit, wobei die Situation mrt tempe- 
raturausgleichenden Elementen in der oberen und die 
Situation ohne temperaturausgleichende Elemenle in 
der unteren Langsschnitthalfte dargestellt ist. Es be- 
zeichnen, jeweils als Funktion der Ortskoordinate x: 

Ta^(x) die Torpedotemperatur entlang dam Schnitt A 
mit temperaturausgleichenden Elementen 

13.1. 13.2. 

Ta.(x) die Torpedotemperatur entlang der LInie A 

ohne temperaturausgleichende Elemente, 
Tb(x) die Temperatur an der Innenseite des inner- 

sten temperaturausgleichenden Elementes 

13.1 entlang der LInie B und 
Tc(x) die Schmelzguttemperatur entlang der Linie 

C ohne temperaturausgleichende Elemente. 

[0034] tm DOsenkopfvorraum 5 halt die Heizung 6 alle 
Elemente und die Kunststoffschmeize aut der Tempe- 
ratur Th von typischerweise 300 *C. Ohne temperatur- 
ausgleichendes Element nimmt die Torpedotemperatur 
Ta,(x) wegen Warmeverlusten ins Werkzeug 17 mit ei- 
ner typischen Temperatur von 100 '^C mit wachsendem 
X ab bis zum Wert Ta.(L) (< Th) be! der Torpedospitze 
11. Das Schmelzgut erieidet ohne temperaturausglei- 
chende Elemente noch grossere Warmeverluste, so 
dass seine Temperatur Tc(L) beim Anschnitl 12 wesent- 
lich niedriger ist als 

[0035] Mit temperaturausgleichenden E lementen hin- 
gegen nimmt die Torpedotemperatur Ta^(x) mit wach- 
sendem X nur schwach ab bis zum Wert T;^^{L) (> T;^. 
(L)) bei der Torpedospitze 11. Auch die Temperatur Tg 
(x) an der Innenseite des innersten temperaturausglei- 
chenden Elementes 13.1 nimmt mit wachsendem x ab, 
aber weniger stark ats Tc(x). denn das lemperaturaus- 
gleichende Element 13.1 ist ein guter Warmeleiter und 
steht in thermischem Kontakt mit dem beheizten DOsen- 
teil 1. Berechnungen und Erfahrungen aus der Praxis 
bestatigen die intuitive Vermutung, dass fur die vorlie- 
gende Anordnung die Temperatur Tb(x) an der Innen- 
seite des temperaturausgleichenden Elementes 13.1 
ungefahr gleich T^.(x) ist. Zusammenfassend lassen 
sich also folgende Beziehungen zwischen den betrach- 
teten Temperaturen aufstelten; 

Th>Ta,(L)>Ta.(L)=:Tb(L)>Tc(L). 

[0036] Die Schmelzguttemperatur Ts(x) iiegt in der 
Situation mit temperaturausgleichenden Elementen 
zwischen T;^^.(x) und Tb(x): 

T^^(x)>Ts(x)^Tb(x). 



[0037] In Figur 9 werden qualitative radiale Tempera- 
turverlaufe an einem festen Ort Xq betrachtet, wobei 0 
< Xq < L gilt; Abszisse ist der Radius r. Auch der dazu- 
gehorige Querschnitt durch die Duse ist schematisch 

5 gezeigt. Die Situatton mit temperaturausgleichenden 
Elementen ist in der linken und die Situation ohne tem- 
peraturausgleichende Elemente In der rechten BiWhalf- 
te dargestellt. Die Buchstaben A, B und C entsprechen 
den in Fig. 8 definierten Linien. Mit temperaturausglei- 

10 chenden Elementen und ohne temperaturausgleichen- 
de Elemente nimmt die Temperatur nach aussen bis zur 
Werkzeugtemperatur T^ ab. Wiederum wird hier die 
vorteilhafte Wirkung der temperaturausgleichenden 
Elemente ersichtlich: Sie bewirken, dass die Schmelz- 

'5 guttemperatur Ts(Xo) und die Torpedotemperatur T;^^ 
(Xq) hoher sind als ohne temperaturausgleichende Ele- 
mente, Wie schon aniasslich der Fig. 8 diskutiert. ist die 
Temperatur Tb(Xq) an der Innenseite des innersten tem- 
peraturausgtek^henden Elementes 13.1 ungefahr gleich 

20 der Torpedotemperatur T/^.(xo) ohne temperaturausglei- 
chende Elemente. Die Schmelzguttemperatur Ts(xo) ist 
mit temperaturausgleichendem Element hoher als T^ 
(Xq), ohnetemperaturausgteichendes Element niedriger 
als T;^.(Xq). Es lassen sich also folgende Beziehungen 

2S zwischen den betrachtelen Temperaturen aufstellen: 

Ta+(Xo) > Ta.(Xo) = Tb(Xo) > Tc(Xo) > Jy^. 

30 [0038] Die Schmelzguttemperatur TqCxq) Iiegt in der 
Sttuatbn mit temperaturausgleichenden Elementen 
zwischen Ty^^(xo) und Tg(Xo): 

35 WXo)^Ts(Xo)^T3(Xo). 

[0039] Auch hier mussten die Temperaturverlaufe fur 
eine andere Anordnung von temperaturausgleichenden 
Elementen leichlangepasst werden; an den Grundaus- 
40 sagen andert sich aber nichts. 



Patentanspruche 

45 1. Werkzeugduse zur Spritzgussverarbeltung von 
Kunststoff en, mit einem von einer Warmequelle (6) 
beheizten Dusenteii (1 ), einem unbeheizten DDsen- 
teil (2), einem Anschnlttbereich, mindestens einem 
Durchflusskanal (8) oder Ringspalt (14) fur den 

so Transport von Schmelzgut von der Warmequelle (6) 
zum Anschnlttbereich, einem Warmeleittorpedo (9) 
und mindestens einem temperaturausgleichenden 
Element (13, 13.1. 13.11, 13.12). wobei zwecks 
Verringerung der Differenz zwischen der Tempera- 

55 tur des Schmelzgutes im Bereich der Warmequelle 
(6) und der Temperatur des Schmelzgutes tm An- 
schnlttbereich der unbeheizte Dusenteii (2) eine 
derartige aussere Form und Abmessung aufweist, 
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dass im wesentlichen der ganze unbehetzte DOsen- 
teil (2) in ein Werkzeug (17) eintauchbar ist und die 
Warnnequelle (6) in eingetauchter Position unmittel- 
bar an das Werkzeug (17) angrenzt, sich minde- 
stens ein temperaturausgleichendes Element (13, s 
13.1, 13.11) in direktenn Beruhrungskontakt mit der 
Warnnequelle (6) befindet, das mindestens eine 
lenriperalurausgleichende Element (13, 13.1, 13.11, 
13.12) entlang dem Durchflusskanal (8) Oder Ring- 
spatt (1 4) von der Wamnequelle (6) in Richtung An- 
schnittberetch fOhrt und das mindestens eirie tem- 
peraturausgleichende Element (13, 13.1, 13.11, 
13.12) Warme von der Warmequelle (6) in Richtung 
Anschnittbereich leitet, so dass durch die Kombina- 
tion des mindestens einen temperaturausgleichen- 
den Elementes (13, 13.1, 13.11, 13.12) mit dem 
Wanmeleittorpedo (9) thermische Randbedingun- 
gen fur das Schmelzgut geschaff en werden. welche 
einer Abkuhlung des Schmelzgutes entge^nwir- 
ken. 20 

2. Duse nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, 
dass das temperaturausgleichendes Element (13, 
1 3. 1 , 1 3. 1 1 ) zumindest teilweise aus einem warme- 
leitenden Materia! besteht und derart angeordnet 25 
ist, dass durch dieses temperatarausgteichende 
Element (1 3. 1 3.1 , 1 3. 11 ) Warme (16) von der War> 
mequeile (6) aufnehmbar und In Richtung An- 
schnittberek^h leitbar Ist. 

30 

3. Duse nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet, 
dass das temperaturausgieichende Element (13, 
13.1, 13.11) zumindest teilweise aus Kupfer, Kup- 
ferleglerungen Oder Stahf hergestellt Ist. 

35 

4. Duse nach einem der Anspruche 1 -3, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass das warmeleitende tempera- 
turausgieichende Element (13.1) in Kontakt mit 
dem Warmeleittorpedo (9) steht. 

40 

5. Duse nach einem der Anspruche 1-4, gekenn- 
zelchnet durch mindestens ein weiteres tempera- 
turausgleichendes Element (13.12. 13.2, 13.21-23, 
13.3), welches die Ditferenz zwischen der Tempe- 
ratur des Schmelzgutes im Berelch der Warmequel- <s 
te (6) und der Temperatur des Schmelzgutes im An- 
schnitlbererch unter Ausnutzung von Warmelel- 
tung. Warmeisolation und/oder Warmereflexion 
verringert. 

50 

6. Duse nach einem der Anspruche 1 -5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das mindestens eine tempe- 
raturausgieichende Element (13, 13.1-3, 13.11. 
13.12, 13.21-23) im wesentlichen urn den minde- 
stens einen Durchflusskanal (8) Oder Ringspalt {1 4) ss 
angeordnet ist. 

7. DOse nach Anspruch 6. dadurch gekennzelchnet. 



dass ein innerstes temperaturausgleichendes Ele- 
ment (13.1) zumindest teilweise die aussere Be- 
grenzung des Durchfiusskanals (8) oder Ringspal- 
tes (14) biklet. 

8. Duse nach Anspruch 6, dadurch gekennzelchnet, 

dass sich zwischen dem mindestens einen tempe- 
raturausgleichenden Element (13.11, 13.12, 
13.21-23) und dem Durchflusskanal (8) oder Ring- 
spalt (14) mindestens ein DQseninnenrohr (19) be- 
findet. 

9. Duse nach einem der Anspruche 6-8, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass mindestens ein temperatur- 
ausgleichendes Element (13, 13.1-3, 13.11, 13.12, 
13.21-23) die Form eines geraden Hohlzyltnders 
aufweist. 

10. Duse nach Anspruch 9. dadurch gekennzelchnet, 
dass alle temperaturausglebhenden Eiemente 
(13.1-3. 13.11, 13.12, 13.21 -23) alskoaxialegerade 
Hohlzyiinder mit verschiedenen Radien ausgebil- 
det sind. 

11. Duse nach einem der Anspruche 5-10, dadurch 
gekennzelchnet, dass mindestens ein temperatur- 
ausgtek^hendes Element (13.2) zumindest teilwei- 
se aus einem warmeisolierenden Material besteht 
und dadurch warmeisolierende Eigenschaften auf- 
weist 

12. Duse nach Anspruch 11, dadurch gekennzelch- 
net, dass das mindestens eine warmeisolierende 
temperaturausgieichende Element (1 3.2) eine Luft- 
schichtoder eine Vakuumschk^ht ist oder zumindest 
teilweise aus Kunststoff. Keramik oder Sinterkera- 
mik hergestellt ist. 

13. Duse nach einem der AnsprOche 5-12, dadurch 
gekennzelchnet, dass mindestens ein temperatur- 
ausgleichendes Element (13.3) zumindest teilwei- 
se aus einem warmereflektierenden N4aterial be- 
steht und dadurch warmereflektierende Eigen- 
schaften aufweist. 

14. Duse nach einem der Anspruche 1-13, dadurch 
gekennzelchnet, dass mindestens ein temperamr- 
ausgleichendes Element (13,1) mit mindestens ei- 
nem warmeisolierenden Stutzelement (18) gegen 
ein das temperaturausgleichnde Element (13.1) 
umgebende Werkzeug (17) abgestutzt, gefuhrt 
Oder abgedtchtet ist. 

15. Duse nach einem der AnsprOche 1-14, dadurch 
gekennzelchnet, dass der Warmeleittorpedo (9) in 
der Duse dadurch gehaltert wtrd, dass er zwischen 
zwei Teilen (19) der Duse eingeklemmt ist. 
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Claims 

1. Mould nozzle for the injection moulding of plastics, 
having a nozzle part (1) heated by a heat source 
(6), an unhealed nozzle part (2), a feed orifice area, 
at least one flow channel (8) or annular slot (14) for 
conveying molten material from the heat source (6) 
to the feed orifice area, a heat cor^Jucting torpedo 
(9) and at least one temperature-compensating el- 
ement (1 3. 1 3. 1 , 1 3. 11 , 1 3. 1 2), in which for reducing 
the difference between the temperature of the mol- 
ten material in the vicinity of the heat source (6) and 
the temperature of the molten material in the feed 
orifice area the unheated nozzle part (2) has an ex> 
ternal shape and size such that substantially the en- 
tire unheated nozzle part (2) can be immersed in a 
mould (7) and the heat source (6) in the immersed 
position is directly adjacent to the mould (17). at 
least one temperature-compensating element (13, 
1 3, 1 , 1 3. 1 1 ) is in direct contact with the heat source 
(6), that at least one temperature-compensating el- 
ement (13, 13.1, 13.11. 13.12) is guided along the 
flow channel (8) or annular slot (14) from the heat 
source (6) in the direction of the feed orifice area 
and that at least one temperature-compensating el- 
ement (13, 13.1. 13.11, 13.12) conducts heal from 
the heat source (6) in the direction of the feed orifice 
area, so that through the combination of the at least 
one temperature-compensating element (13, 13.1, 
13.11. 13.12) with the heat conducting torpedo (9) 
thermal constraints for the molten material are cre- 

. ated, which counteract a cooling of the motlen ma- 
terial. 

2. Nozzle according to claim 1, characterized in that 
the temperature-compensating element (13, 13.1, 
1 3. 1 1 ) Is at least partly made from a heat conducting 
materia! and is positioned in such a way that 
through said temperature-compensating element 
(13. 13.1. 13.11) heat (16) can be absorbed by the 
heat source (6) and conducted In the direction of 
the feed orifice area. 

3. Nozzle according to claim 2, characterized in that 
the temperature-compensating element (13, 13.1. 
13.11) is at least partly made from copper, copper 
alloys or steel. 

4. Nozzle according to one of the claims 1 to 3. char- 
acterized in that the heat conducting, temperature- 
compensating element (13.1) is in contact with the 
heat conducting torpedo (9). 

5. Nozzle according to one of the claims 1 to 4. char- 
acterized by at least one further temperature-com- 
pensating element (13.12, 13.2. 13.21-23, 13.3), 
which reduces the difference between the temper- 
ature of the moWet) material in the vicinity of the heat 



source (6) and the temperature of the molten mate- 
rial in the feed orifice area, whilst utilizing heat con- 
duction, heat insulation and/or heat reflection. 

s 6. Nozzle according to one of the claims 1 to 5, char- 
acterized in that the at least one temperature-com- 
pensating element (13. 13.1-3. 13.11, 13.12. 
13.21-23) is essentially arranged around the at 
least one flow channel (8) or annular slot (1 4). 

10 

7. Nozzle according to claim 6, characterized in that 
an innermost, temperature-compensating element 
(1 3. 1 ) at least partly forms the outer boundary of the 
flow channel (8) or annular sbt (14). 

15 

8. Nozzle according to claim 6, characterized in that 
between the at least one temperature-compensat- 
ing element (13.11. 13.12, 13.21-23) and the flow 
channel (8) or annular slot (14) is provided at least 

20 one nozzle inner tube (19). 

9. Nozzle according to one of the claims 6 to 8, char- 
acterized in that at least one temperature-compen- 
sating element (13, 13.1-3, 13.11, 13.12. 13.21-23) 

2S is in the form of a straight hollow cylinder. 

10. Nozzle according to claim 9, characterized in that 
all temperature-conripensating elements (13.1-3, 
13.11, 13.12, 13.21-23) are constructed as coaxial 

30 straight hollow cylinders with different radii. 

1 1 . Nozzle according to one of the claims 5 to 1 0, char- 
acterized in that at least one temperature-compen- 
sating element (1 3.2) is at least partly made from a 

3S heat insulating material and consequently has heat 
insulating characteristics. 

12. Nozzle according to claim 11 , characterized in that 
at least one heat insulating, temperature-compen- 

40 sating element (13.2) is an air layer or a vacuum 
layer or is at least partly made from plastic, ceramic 
or sintered ceramic. 

1 3. Nozzle according to one of the claims 5 to 1 2, char- 
4S acterized in that at least one temperature-compen- 
sating element (1 3.3) is at least partly made from a 
heat reflecting material and consequently has heat 
reflecting characteristics. 

so 14. Nozzle according to one of the claims 1 to 1 3, char- 
acterized in that at least one temperature-compen- 
sating element (13.1) is supported, guided or 
sealed with at least one heat insulating support el- 
ement (18) against a nrould (17) surrounding the 

55 temperature-compensating element (1 3. 1 ). 

15. Nozzle according to one ot the claims 1 to 1 4, char- 
acterized in that the heat conducting torpedo (9) is 
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retained in the nozzle in that It is jammed between 
two nozzle parts (19). 



Revendlcatlons 

1. Buse d'outil pour le traitement de mouiage par in- 
jection de plastiques, avec une partie de buse (1) 
chauff6e par une source de chaleur (6), une partie 
de buse (2) non chauff6e. une zone du point din- 
jection, au molns un canal d'6coulement (8) ou f ente 
annulaire (14) pour le transport de matiere k fondre 
de la source de chaleur (6) ^ la zone du point d*in- 
jection, une torpille de transfert de chaleur (9) et au 
moins un element d'equllibrage de temperature (13, 
13.1, 13.11, 13.12), la partie de buse (2) non chauf- 
fee prdsentant une forme externe et une dimension 
pour la r^uction de la difference entre la tempera- 
ture de la matiere k fondre dans la zone de la source 
de chaleur (6) et la temperature de la matiere k fon- 
dre dans la zone du point d'injection, de telle fa9on 
que sensiblement toute la partie de buse (2) non 
chauftee peut etre immergee dans un outil (17) et 
la source de chaleur (6) est contigue directerrtent k 
Toutil dans la position immergee, au moins un ele- 
ment ( 1 3, 1 3. 1 . 1 3. 1 1 ) d'6quilibrage de temperature 
se trouvant en contact fortuit direct avec la source 
de chaleur (6), le au moins un element d'equitibrage 
de temperature (13, 13.1. 13.11. 13.12) bngeanl le 
canal d'ecoulement (8) ou lafente annulaire (14) en 
allant de la source de chaleur (6) en direction de la 
zone du point d'injection et le au nrrains un element 
(13, 13.1, 13.11, 13.12) d'equilibrage de tempera- 
ture guidant la chaleur de la source de chaleur (6) 
en direction de la zone du point d'injection, de sorte 
que la combinaison de au moins un element d'equi- 
librage de temperature (13, 13.1, 13.11, 13.12)avec 
la torpille de transfert de chaleur (9) cree des con- 
ditions aux limites thermiques pour la matiere k fon- 
dre qui s'opposent k un ref roidissement de la ma- 
tiere k fondre. 

2. Buse sefon la revendicatbn 1 , caracterisee en ce 
que r element ( 1 3. 1 3. 1 , 1 3. 1 1 ) d'equilibrage de tem- 
perature est au nK>ins partie llement k base dun ma- 
teriau thermoconducteur et est dispose de telle fa- 
^ que, gr3ce a cet element d'equilibrage de tem- 
perature (13, 13.1, 13.11). de la chaleur (16) peut 
etre absorbee par la source de chaleur (6) et peut 
etre dirigee en direction de la zone du point d'injec- 
tion. 

3. Buse selon la revendication 2. caracterisee en ce 
que I'eiement d'equilibrage de temperature (13. 
13.1, 13.11) est fabrique au moins partiellemenl k 
base de cuivre, d'alliages de cuivre ou d'acier. 

4. Buse selon Tune quelconque des revendications 1 



k 3, caracterisee en ce que reiement (1 3. 1 ) thermo- 
conducteur d'equilibrage de temperature est en 
contact avec la torpille de transfert de chaleur (9). 

5 5. Buse selon Tune quelconque des revendications 1 
k 4, caracterisee par au moins un autre element 
(13.12, 13.2. 13.21-23, 13.3) d'equilibrage de tem- 
perature, lequel reduit la difference entre la tempe- 
rature de la matiere k fondre dans la zone de la 

10 source de chaleur (6) et la temperature de la matie- 
re k fondre dans la zone du point d'injection en uti- 
lisant la conduction thermique, I'isolatbn thermique 
et/ou la reflexion thermique. 

15 6. Buse selon Tune quelconque des revendications 1 
a 5, caracterisee en ce que le au moins un element 
(13. 13.1-3, 13.11. 13.12. 13.21-23) d'equilibrage 
de temperature est dispose essentiellement autour 
du au moins un canal d'ecoulement (8) ou une f ente 

20 annulaire (14). 

7. Buse selon la revendication 6, caract6ris6e en ce 
qu'un element (13.1) trfes interne d'equilibrage de 
temperature forme au moins partietlement la limite 

2S exterieure du canal d'ecoulement (8) ou de la fente 
annulaire (14). 

8. Buse selon la revendication 6, caracterisee en ce 
qu'au moins un tube interieur de buse (1 9) se trouve 

30 entre le au moins un element (13.11, 13.12, 
13.21-23) d'equilibrage de temperature et le canal 
d'6coulem.ent (8) ou la fente annulaire (14). 

9. Buse selon Tune quelconque des revendications 6 
35 kS, caracterisee en ce qu'au moins un element ( 1 3, 

13.1-3, 13.11, 13.12. 13.21-23) d'equilibrage de 
temperature presente la forme d'un cylindre creux 
droit. 

^0 10. Buse selon la revendication 9, caracterisee en ce 
que tous les elements (13.1-3, 13.11. 13.12. 
13.21-23) d'equilibrage de temperature sont reali- 
ses comme des cylindres creux droits coaxiaux 
avec differents rayons. 

45 

11. Buse selon Tune quelconque des revendications 
5-10, caracterisee en ce qu'au moins un element 
(13.2) d'equilibrage de temperature est k base au 
moins partiellement d'un materiau thermotsolant et 

50 presente ainsi des proprietes thermoisolantes. 

12. Buse selon la revendication 11, caracterisee en ce 
que le au moins un element (13.2) thermoisolant 
d'equilibrage de temperature est une couche dair 

55 ou une couche de vide ou est a base au moins par- 
tiellement de plastique. de ceramique ou de cera- 
mrque de frittage. 
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13. Buse selon fune queiconque des revendications 5 
k 12, caract6ris§e en ce qu'au moins un didment 
(13.3) d'equilibrage de temperature est k base au 
moins partiellement d'un mat^riau r^flecteur de 
chaleur et presente ainsi des propri6t6s de reflexion 5 
de chaieur. 

14. Buse selon t'une queiconque des revendications 1 

ci 1 3. caractdrisde en ce qu'au moins un 6l6ment 
(1 3. 1 ) d'6quilibrage de temperature avec au moins 
un 6l6ment de support (18) thernrraisolant est sou- 
tenu, guide ou rendu etanche par rapport a un outil 
(17) entourant reiement (13.1) d'equilibrage de 
temperature. 

IS 

15. Buse selon I'une queiconque des revendications 1 
a 14, caractertsee en ce que ia torpille de transfer! 
de chateur (9) est supportee dans la buse de telle 
fagon qu'elle est bloqude entre deux parties (1 9) de 

la buse. 20 
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